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Powder mould coating insulated electric/magnetic sheet-steel segment e.g. for 
electric machine stator 
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An electric/magnetic sheet-steel segment for stator or rotor of an electric machine, in which insulation of adjacent sheet metal 
segments is carried out in order to avoid demagnetisation losses on the basis of AC magnetic fields. The electric/magnetic 
sheet-steel segment has at least zone-wise an insulating powder mould coating, and the coil winding conductors for the stator 
or rotor are specifically insulated to avoid demagnetisation losses with the conductors at least zone-wise provided with an 
insulating powder mould coating. 
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Die folgenden Angaben sind den vom Anmelder eingereichten Unterlagen entnommen 

(g) Isolierung von Elektroblechsegmenten und Leitern einer Spulenwicklung fur elektrische Maschinen durch 
Pulverlackbeschichtung 

(57) Die Erfindung betrifft Elektroblechsegmente sowie Lei- 
ter einer Spulenwicklung fur Statoren oder Rotoren elek- 
trischer Maschinen, die zur magnetischen Isolierung zu- 
mindest bereichsweise eine isolierende Pulverlackbe- 
schichtung aufweisen. Ferner betrifft die Erfindung ein 
Verfahren zur isolierenden Beschichtung von Elektro- 
blechsegmenten und Leitern einer Spulenwicklung. 
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Beschreibung 

Die Erfindung betrifft Elektroblechsegmente fur den Sta- 
t;or Oder Rotor elektrischer Maschinen nach dem Oberbe- 
griff des Patentanspruchs 1 sowie Leiter einer Spulenwick- 5 
lung fur einen Stator oder einen Rotor in elektrischen Ma- 
schinen nach dem Oberbegriff des Patentanspruchs 2, Fer- 
ncr betrifft die Erfindung ein Verfahren zur isolierenden Be- 
schichtung von Elektroblechsegmenten oder von Leitem fur 
Stator oder Rotor in elektrischen Maschinen nach dem 10 
Oberbegriff des Patentanspruchs 3. 

Bei der Energieumwandlung von elektrischer in mechani- 
sche Energie in Elektromotoren entstehen Warmeverluste in 
den Stator- und Rotorspulen sowie magnetische Verluste 
(Hysterese- und Wirbelstromverluste) in den Eisenteilen des 15 
Stators und Rotors. Ublicherweise werden die aus einzelnen 
Elektroblechsegmenten aufgebauten Stator- und Rotorbau- 
teile zur Minimierung von Magnetisierungsverlusten gegen- 
einander durch Aufbringung von Lackschichten oder Kunst- 
stoffolien isoliert, 20 

Eine Isolierung der Leiter der Spulenwicktungen gegen- 
iiber den Eisenteilen geschieht durch Ummantelung oder 
ebenfalls durch Lackierung. Bel der Lackierung wird iibli- 
cherweise wasserverdiinnbarer Lack oder UV-hartbarer 
Lack verwendet. 25 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, gegenein- 
ander isolierte Elektroblechsegmente sowie isolierte Leiter 
von Spulenwicktungen anzubieten, die auf besonders um- 
weltfreundliche Art und Weise isoliert werden. Femer soli 
ein Verfahren zur Isolierung von Elektroblechsegmenten 30 
oder Leitem von Spulenwicklungen fiir elektrische Maschi- 
nen angeboten werden. 

Die Aufgabe wird fiir das Elektroblech segment durch den 
kennzeichnenden Teil des Patentanspruchs 1 in Verbindung 
mit dem Oberbegriff gelost. Fiir die Leiter der Spulenwick- 35 
lung wird die Aufgabe durch den kennzeichnenden Teil des 
Patentanspruchs 2 in Verbindung mit dem Oberbegriff ge- 
lost. Eine Losung der Aufgabe erfoigt fiir das Verfahren 
durch den kennzeichnenden Teil des Patentanspruchs 3 in 
Verbindung mit dem Oberbegriff Vorteilhafte Verfahrens- 40 
varianten werden durch die Unteranspruche 4-10 realisiert. 

Durch die Aufbringung einer isolierenden Pulverlackbe- 
schichtung wird eine umweltfreundliche Isolierung des er- 
findungsgemaBen Elektroblechsegments ohne Verwendung 
losungsmittelhaltiger LackmateriaHen erreicht. Eine um- 45 
fangreiche Nachbehandlung und Reinigung losungsmittel- 
belasteter Abluft, wio sie bei Verwendung losungsmittelhal- 
tiger Lackmaterialien notwendig ist, entfallt bei der erfin- 
dungsgemaBen Beschichtung mit isolierendem Pulverlack. 

Als Pulverlacke konnen losungsmittelfreie Epoxidharz-, 50 
Polyester- oder Acrylatmaterialien verwendet werden. 

Bei der Lackierung des erfindungsgemaBen Elektroblech- 
segments werden aufgeladene Pulverteilchen im Luftstrom 
zum geerdeten Elektroblechsegment transportiert. Dort haf- 
ten die Pulverteilchen aufgrund elektrostatischer Aufladung. 55 

Indem neben den Elektroblechsegmenten auch die Leiter 
der Spulenwicklungen zumindest bereichsweise (Teilberei- 
che konnen auch konventionell isoHert sein) mit einer isolie- 
renden Pulveriackbeschichtung versehen werden, kann die- 
ses umweltfreundliche Beschichtungsverfahren im groBen 60 
Umfang im Bereich der Statoren oder Rotoren bei elektri- 
schen Maschinen eingesetzt werden, 

Beim erfindungsgemalSen Verfahren zur isoUerenden Be- 
schichtung von Elektroblechsegmenten oder Spulen bzw. 
Leitern von Spulen wird vorteilhafterweise zur Erzielung 65 
gleichmaBiger Schichtdicken der Pulverlack automatisch 
aufgetragen. Hierdurch konnen weitgehend maBkonstante 
Elektroblechsegmente sowie beschichtete Leiter mit hoher 
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Montagefreundlichkeit realisiert werden, ohne daB die Nut- 
geometrie bestehender Bauteile elektrischer Maschinen ab~ 
geandert werden muB. 

In einem erfindungsgemaBen Verfahrens schritt kann vor 
der Aufbringung des Pulverlacks eine Vorwarmung der 
Elektroblechsegmente oder Leiter erfolgen. Die Vorwarm- 
zeit sollte kurz gehalten werden (zwischen einer halben bis 
einer Stunde), um der Bildung einer Oxidschicht vorzubeu- 
gen. In Abhangigkeit von der gewiinschten Schichtdicke so- 
wie der Warmekapazitat des zu beschichteten Elektroblech- 
segments oder Leiters kann die Hohe der erforderlichen Vor- 
warmtemperatur gewahlt werden. Als besonders vorteilhaft 
hat sich eine Vorwarmtemperatur von etwa 180^C herausge- 
stellt. 

Nach der Aufbringung des Pulverlacks erfoigt eine Har- 
tung des Elektroblechsegments oder Leiters bei 160°-200'^C 
iiber eine Haltezeit von etwa 20-40 min, insbesondere 
30 min. 

Insbesondere bei der Pulveriackbeschichtung der Leiter 
der Spulenwicklung werden auch ohne eine Vorwarmung 
der Leiterclemente zufriedenstellende Resultate bei Auf- 
bringungen des Pulverlacks bei Raumtemperatur erzielt. 

Nach einer Aufbringung des Pulverlacks bei Raumtempe- 
ratur erfoigt eine Hartung bei etwa 180"~220°C, insbeson- 
dere 200°C, iiber eine Haltezeit von etwa 10-20 min, insbe- 
sondere 15 min. 

Patentanspriiche 

1. Elektroblechsegment fur den Stator oder Rotor 
elektrischer Maschinen, wobei eine Isolierung benach- 
barter Elektroblechsegmente zur Vermeidung von Um- 
magnetisierungsverlusten aufgrund wechselnder Ma- 
gnetfelder erfoigt, dadurch gekennzeiclmet, daB das 
Elektroblechsegment zumindest bereichsweise eine 
isoHerende Pulveriackbeschichtung aufweist. 

2. Leiter einer Spulenwicklung fiir einen Stator oder 
Rotor in elektrischen Maschinen, die zur Vermeidung 
von Ummagnetisierungsverlusten aufgrund wechseln- 
der Magnetfelder isoliert sind, dadurch gekennzeich- 
net, daB die Leiter zumindest bereichsweise eine Pul- 
veriackbeschichtung aufweisen. 

3. Verfahren zur isolierenden Beschichtung von Elek- 
troblechsegmenten fiir den Stator oder Rotor elektri- 
scher Maschinen oder zur isolierenden Beschichtung 
von Leitem einer Spulenwicklung fiir den Stator oder 
Rotor in elektrischen Maschinen, insbesondere zur iso- 
lierenden Beschichtung von Elektroblechsegmenten 
nach Anspmch 1 oder von Spulen nach Anspruch 2, 
dadurch gekennzeichnet, daB eine Beschichtung mit 
isolierendem Pulverlack erfoigt. 

4. Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekennzeich- 
net, daB die Beschichtung mit isoHerendem Pulverlack 
automatisch erfoigt. 

5. Verfahren nach Anspruch 3 oder 4, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB vor Aufbringung des Pulverlacks eine Er- 
warmung des Elektroblechsegments oder des Leiters 
auf 160''-200°C, insbesondere 180°C, erfoigt. 

6. Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekennzeich- 
net, daB nach der Aufbringung des Pulverlacks eine 
Hartung des Elektroblechsegments oder des Leiters bei 
etwa 160"-200°C, insbesondere 180°C erfoigt. 

7. Verfahren nach Anspruch 6, dadurch gekennzeich- 
net, daB die Hartung iiber eine Haltezeit von etwa 
20-40 min, insbesondere 30 min, erfoigt. 

8. Verfahren nach Anspruch 3 oder 4, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB eine Aufbringung des Pulverlacks bei 
Raumtemperatur erfoigt. 
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9. Verfahren nach Anspruch 8, dadurch gekennzeich- 
net, daB nach der Aufbringung des Pulverlacks eine 
Hartung des Elektroblechsegments oder Leiters bei 
etwa 180''-220''C, insbesondere bei 220°C, erfolgt. 

10, Verfahren nach Anspruch 9, dadurch gekennzeich- 5 
net, dal3 die Hartung des Elektroblechsegments oder 
des Leiters liber eine Haltezeit von etwa 10-20 min, 
insbesondere 15 min, erfolgt. 
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